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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Buches 

(57) Bel einem Verfahren zum maschineNen Herstellen eines 
Buches, in dem ein Buch block in eine Buchdecke eingenangt 
und. die Buchdeckenfalze durch sogenanntes Falzeinbrennen 
geformt werden, ist Im Hinbllck auf eine wirtschaftlichere 
Fartigung sowie eine verbesserte Quaiitat des Buches 
vorgesehen, daS die Buchdeckenfalze (1c) vor dam Einhan- 
gen des Buchblocks (5) in die Buchdecke (1) unter Einwir- 
kung von Warme auf das Bezugsmaterial (4) formstabii 
eingebrannt werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum maschinellen Herstellen eines Buches, in 
denen ein Buchblock in eine Buchdecke eingehangt und 5 
die Buchdeckenfalze durch sogenanntes Falzeinbren- 
nen geformt werden. 

In der industriellen Buchfertigung wird in ProzeBab- 
schnitten der Buchendverarbeitung der fertig bearbeite- 
te Buchblock in eine fertige Buchdecke eingehangt und 10 
nachfolgend werden die Buchdeckenfalze geformt, was 
man als Falzeinbrennen bezeichnet Fur diese beiden 
ProzeBabschnitte stehen Einhangemaschinen und Falz- 
einbrennmaschinen zur Verfugung, die miteinander ver- 
kettet sind Das Falzeinbrennen kann zudem mit einem 15 
sogenannten Ganzpressen des Buches als zusatzlicher 
ProzeBabschnitt gekoppelt sein. 

Eine Einhangemaschine ist beispielhaft aus der deut- 
schen Offenlegungsschrift 14 36 086 bekannt, in der auf 
dem Vorderschnitt stehend zugefuhrte Buchblocks von 20 
horizontal orientierten Sattelplatten eines umlaufend 
angetriebenen Vertikalforderers ubemommen und auf- 
warts transportiert werden. Beim Passieren beidseitig 
angeordneter Leimauftragswalzen wird Leim vollfla- 
qhig auf die Vorsatzblatter des Buchblocks aufgetragen. 25 
Fertige Buchdecken gelangen aus einem Magazin von 
Transporteuren auf Stiitzleisten geschoben in eine 
Form- und Falzeinrichtung, in der der Buchdeckenruk- 
ken durch eine Formschiene und Faltschienen seine run- 
de Form erhalt 30 

Im weiteren Verlauf erreicht die Buchdecke die Be- 
wegungsbahn eines von der Sattelplatte aufwarts trans- 
portierten Buchblocks, der in den vorgerundeten Ruk- 
ken der bereitliegenden Buchdecke fahrt. Beim Passie- 
ren von unter Federspannung stehenden Druckrollen an 35 
hohergelegener Stelle wird die Buchdecke an die be- 
leimten Vorsatzblatter des auf der Sattelplatte hangen- 
den Buchblocks angerollt. Nach Durchlaufen der 
Druckrollen erfolgt die Freigabe des Buches von der' 
Sattelplatte sowie das Herausfuhren aus der Buchein- 40 
hangemaschine. 

Die durch Einhangen des Buchblocks in eine Buch- 
decke gefertigten Bucher gelangen in eine mit der Buch- 
einhangemaschine zu einer FlieBstrecke zusammenge- 
stellte BuchpreB- und -einbrennmaschine, die beispiel- 45 
haft in dem US-Patent 2 921 322 dargestellt und be- 
schrieben ist Die BuchpreB- und -einbrennmaschine 
wird von einer Vielzahl in gerader Reihe, in gleichen 
gegenseitigen Abstanden zueinander angeordneten 
PreBvorrichtungen gebildet, die je ein Paar mit veran- 50 
derbarem Abstand gegenQberliegende PreBplatten zum 
Ausuben eines PreBdruckes auf die Seiten eines Buches 
aufweisen. Den PreBvorrichtungen zugeordnet sind be- , 
heizte Falzeinbrennschienen, jeweils paarweise mit ver- 
anderbarem Abstand gegeniiberliegend, zum Formen 55 
der Buchdeckenfalze. Die Falzformschienen befinden 
sich an einem Wagen und dienen zugieich als Transport- 
mittel, um die Bucher schrittweise von Station zu Sta- 
tion weiterzusetzen, sie nach ausgefuhrtem Pressen und 
Falzeinbrennen freizugeben, um dann zur Aufnahme 
und zum Transportieren eines folgenden Buches in ihre 
Ausgangsposition zuriickzukehren. 

Mit dem sogenannten Falzeinbrennen soil eine ver- 
tiefte, dreieckformige Linie auf dem Buchdeckenbe- 
zugsmaterial entlang der inneren Buchdeckenpappen- 
kante unter Warme einwirkung auf das Buchdeckenbe- 
zugsmaterial geformt werden. Um eine bestandige Faiz- 
form zu erzielen, erfolgt eine Verklebung uber den ver- 
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starkten Dispersionsleimauftrag im Falzbereich des 
Buchblocks. 

Die beheizten Falzeinbrennschienen haben dabei die 
Aufgabe, das Buchdeckenbezugsmaterial zu plastizie- 
ren, um der Ruckstellwirkung des Materials entgegen zu 
wirken und im Warme in den Fugebereich zwischen 
Buchdeckenbezugsmaterial und Buchblock einzubrin- 
gen mit dem Ziel, die offene Zeit des Dispersionsleinles 
zu reduzieren im Hinblick auf ein transportfahiges Buch 
nach Freigabe durch die BuchpreB- und -einbrennma- 
schine. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Bu- 
ches, indem ein Buchblock in eine Buchdecke einge- 
hangt und die Buchdeckenfalze geformt werden, zu 
schaffen, die eine wirtschaftlichere Fertigung sowie eine 
verbesserte Qualitat des Buches ermoglichen. 

Dies wird durch die Erfindung in uberraschend einfa- 
cher Weise dadurch erreicht, daB gemaB dem ersten 
ubergeordneten Erfindungsgedanken die Buchdecken- 
falze vor dem Einhangen des Buchblocks in die Buch- 
decke unter Einwirkung von Warme auf das Bezugsma- 
terial formstabil eingebrannt werden. 

Als besonders zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn 
in weiterer erfinderischer Fortbildung verfahrensmaBig 
die Buchdeckenfalze durch Abkanten des Bezugsmate- 
rials um.die Kante der Deckenpappen und entlang der 
Schnittflache der Deckenpappen eingeformt werden 
und daB gleichzeitig mit dem Formen der Buchdecken- 
falze oder in , unmittelbar aufeinander folgenden Ar- 
beitsgangen der Buchdeckenrucken unter Einwirkung 
von Warme geformt wird. 

GemaB dem zweiten ubergeordneten Erfindungsge- 
danken kennzeichnet sich eine Vorrichtung durch eine 
in der Bucheinhangemaschine im Zufuhrbereich der 
Buchdecken installierte Buchdecken- Falzformeinrich- 
tung mit relativ zur Buchdecke verfahrbaren beheizten 
Falzformschienen zum Abkanten des Bezugsmaterials 
der Buchdecke um die Kante der Deckenpappen und 
mit beheizten Gegenschienen mit Auflageflachen, die 
mit den Falzformschienen in Wirkverbindurig gebracht 
werden. GemaB einem weiteren Vorrichtungsmerkmal 
befindet sich zwischen den Falzformschienen ein relativ 
zu diesen hohenverfahrbarer beheizter Formsteg mit 
einer der Deckenruckenrundung entsprechenden Wirk- 
flache. 

Mit der geanderten Verfahrenstechnologie gemaB 
der Erfindung wird ein Weg aufgezeigt, Bucher einfa- 
cher und kostengunstiger unter Vermeidung der Nach- 
teile des Standes der Technik herzustellen. 

Durch die thermische Falzformung in der Buchein- 
hangemaschine kann das bisherige Falzeinbrennen in 
einer separaten Maschine in Fortfall gelangen. Die 
Buchdecke mit den formstabilen Falzen laBt sich beim 
Einhangen optimal am Buchblockrucken zentrieren, 
schiefes Einhangen wird sicher vermieden. Unscharfe 
Einbrennkanten, die bisher durch nicht genaues Treffen 
der Falzeinbrennschienen trotz eines hohen Aufwandes 
bei der Buchausrichtung vorkommen, konnen sich nicht 
60 ergeben, da die Formgebung der Falze in der Falzform- 
einrichtung in genau festgelegten Verhaltnissen und 
durch zwangslaufige Orientierung der Falzformschie- 
nen an der Deckenpappenkante geschieht. 

Bei der bisherigen Verfahrenstechnologie wird die 
65 Buchdecke bei gestrecktem Zustand der Deckenfalzbe- 
reiche in den Buchblock gehangt und mit den Vorsatz- 
blattern verklebt, so daB beim Falzeinbrennen, insbe- 
sondere bei dicken Deckenpappen, Lange fehlt, die 
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durch Dehnung des Bezugsmaterials und aus dem RQk- 
ken- und Vorsatzbereich gezogen werden muB. Dabei 
kann das Bezugsmaterial reiBen oder es entltehen 
Stauchfalten an den Vorsatzblattern. Verbleibende ela- 
stische Zugspannungen im Falzbereich des Bezugsma- 5 
terials konnen zum Wiederlosen der Verklebung nach 
Freigeben durch die Falzeinbrennschienen fuhren. 

Dieses Problem tritt nicht mehr auf, wenn die Buch- 
decke erfindungsgemaB in ihrem Endzustand mit dem 
Buchblock zusammengefiigt und verklebt wird Es ent- 10 
stehen keine Spannungen beim Verlassen der Buchein- 
hangemaschine, die die Verklebung des Bezugsmaterial 
mit dem Buchblock wieder ldsen. Vielmehr fuhren die 
Aufbiegespannungen des Bezugsmaterials in den Falz- 
bereichen zu einem standigen Kontakthalten der zu ver- 15 
klebenden Flachen. 

Der ProzeB Ganzpressen kann unmittelbar nach dem 
Zusammenfugen von Buchblock und Buchdecke in einer 
PreBeinrichtung der Bucheinhangemaschine er'folgen, 
und zwar in vorteilhafter Weise durch Anrollen mittels 20 
AnpreBwalzen. 

Eine Oberhitzung der Bezugsmaterialoberflache laBt 
sich ausschlieBen, da die Aufgabe beim bisherigen Falz- . 
einbrennen, namlich das Einbringen von Energie in den 
Fugebereich der Verklebung von Buchdecke und Buch- 25 
block zwecks Reduzierung der offenen Zeit des Leimes 
entfallt 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
fiihrungsbeispiels unter Bezugnahe auf die Zeichnungen 
naher erlautert Eszeigeri: 30 

Fig. 1 eine Bucheinhangemaschine mit einer erfin- 
dungsgemaBen Buchdecken-Falz- und -Rucken-Form- 
einrichtung in perspektivischer Ansicht; 

Fig. 2 die Buchdecken-Falz- und -Rucken-Formein- 
richtung in einer Schnittdarstellung in vergroBertem 35 
MaBstab; 

Fig. 2a eine Ausfuhrungsvariante; 

Fig. 3a— 3c den Buchdecken-Falz- und -Rucken- 
Formvorgarig in aufeinanderfolgenden Bewegungspha- 
sen; 40 

Fig. 4 einen Ausschnitt eines nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergestellten Buches. 

In der Buchendverarbeitung wird ein fertig bearbeite- 
ter Buchblock in eine fertige Buchdecke eingehangt und 
in einem sich unmittelbar anschlieBenden ProzeBab- 45 
schnitt erfolgt das Einformen der Buchdeckenfalze, das 
sogenannte Falzeinbrennen, mittels erwarmter profi-- 
lierter Schienen, die auf das Bezugsmaterial der Buch- 
decke zwischen Ruckeneinlage und Deckenpappe ein- 
wirken. Ober die profilierten uiid erwarmten Falzein- 50 
brennschienen soli das Bezugsmaterial durchgewarmt 
und damit dehnfahig gemacht werden, um ein dauerhaf- 
tes Falzgelenkprofil zu erzielen. 

Mil dem ProzeBabschnitt Falzeinbrennen gekoppelt 
ist der ProzeBabschnitt Ganzpressen des Buches mittels 55 
PreBplatten zur Erzielung einer guten Verbindung zwi- 
schen den zu verklebenden Vorsatzen des Buchblocks 
und der Buchdecke. 

Voraussetzung fur ein gutes Formen des Buchdek- 
kenfalzes ist ein exaktes Ausrichten der Biicher vor dem 60 
Falzeinbrennen, damit die Falzeinbrennschienen prazi- 
se neben der Pappenkante auf das Bezugsmaterial der 
Buchdecke einwirken. 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB man 
die Biicher wirtschaftlicher und mit einer gesteigerten 65 
Qualitat herstellen kann, wenn der ProzeBabschnitt 
Falzeinbrennen, d. h. das Formen der Buchdeckenfalze, 
vor dem ProzeBabschnitt Einhingen an der vom Buch- 
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block noch getrennten Buchdecke ausgefuhrt wird und 
nicht an einer mit dem Buchblock frisch verleimten 
Buchdecke, was bekanntlich eine hohe Energieeinbrin- 
gung erfordert, um die offene Zeit des Leimes im Hin- 
blick auf ein trahsportfahiges Buch beim Verlassen der 
Falzeinbrennmaschine zu reduzieren. 

Zur Realisierung dieser neuen Technplogie nach der 
Erfindung befindet sich, wie aus Fig. 1 ersichtlich, eine 
thermische Buchdecken-Falz- und -Rucken-Formeiri- 
richtung 11 im Einlaufbereich der Buchdecke 1 zu einer 
Bucheinhangemaschine 12. 

Die in Schuppenformation gestapelten flachliegenden 
Buchdecken 1 mit nach oben weisendem Rucken lb 
durchlaufen vereinzelt eine Buchdeckenbiegeeinrich- 
tung 10 und gelangen im weiteren Verlauf von Trans- 
porteuren 8 geschoben in die Buchdecken-Falz- und 
-Rucken-Formeinrichtung 11, die nachfolgend anhand 
der Fig. 2 im einzelnen beschrieben wird 

Die Buchdecke 1, bestehend aus den beiden Decken- 
pappen 2, dfer Ruckeneinlage 3, dem sogenannten 
Schrenz, und dem Bezugsmaterial 4 befindet sich in der 
Buchdecken-Falz- und -Rucken-Formeinrichtung in Ru- 
helage. Die beiden Deckel la aber Buchdecke 1 stutzen 
sich mit ihren auBen liegenden Randbereichen auf wink- 
ligen Ausrichtschienen 13 und mit ihren innen liegenden 
Randbereichen auf beheizten Schienen 14 mit einer 
nach unten hin abgesetzten Flache 14a ab. 

In Richtung der Flachen 14a wirken beheizte Falz- 
formschienen 15, die in einem definierten; iiber Lager 27 
einstellbaren Abstand zueinander gehaltert und entge- 
gen der Wirkung von Federn 28 einwartsschiebbar sind. 

Die sich nach unten hin verjiingenden Falzfdrmschie- 
nen 15 enden in einer dem Falz lc der Buchdecke 1 
entsprechend rund ausgebildeten Form 15b und ihre 
aufienliegenden Flachen 15a verlaufen parallel zur 
Schnittflache 2b der Deckenpappen 2. * 

Ober nicht dargestellte Antriebsmittenassen sich die 
Falzformschienen 15 aus einer oberen kusgangsposi- 
tion in die untere Falzformposition verfahren. Dabei 
sind die beiden Falzformschienen 15 in Bezug auf die 
Deckenpappenkanten 2a derart positioniert, daB das 
Bezugsmaterial 4 der Buchdecke 1 bei der Abwartsbe- 
wegung der Falzformschienen 15 dicht an den Decken- 
pappenschnittflachen 2b entlang und somit scharfkantig 
um die Deckenpappenkanten 2a eingefaltet wird. 

Im weiteren Verlauf erfolgt das Formen der Buchdek- 
kenfalze lc, indem sich die beheizten Falzformschienen 
15 in Richtung der Flachen 14a der beheizten Schienen 
14bewegen. 

Durch das thermische Einwirken iiber die Falzform- 
schienen 15 und die Schienen 14 mit den Flachen 14a 
wird das Bezugsmaterial 4 im Bereich der Deckenfalze 
lc und der Pappenkanten 2a plastifiziert und verbleibt 
nach dem Abkiihlen in der korrekten endgiiltigen Form. 

Zum Formen des Buchdeckenruckens lb ist ein der 
Ruckenrundung entsprechender beheizter Formsteg 17 
mit einer Wirkflache 17a zwischen den Falzformschie- 
nen 15 vorgesehen, der iiber nicht dargestellte Antriebs- 
mittel zwischen einer unteren Ausgangsposition und ei- 
ner oberen Position ziim Formen des Bezugsmaterials 4 
mit der .Ruckeneinlage 3 verfahrbar ist. Analog der Falz- 
fofmung wird das Bezugsmaterial im Bereich des Buch- 
deckenruckens lb durch thermisches Einwirken plastifi- 
ziert und geformt 

In den Fig. 3a bis 3c sind die in einer zweckmaBigen 
Reihenfolge ablaufenden Bewegungsphasen des Buch- 
decken-Falz- und -Ruckenformens dargestellt 

Dabei erfolgt in einem ersten Verfahrensschritt nach 
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Fig* 3a das Einformen des Bezugsmaterials 4 im Falzbe- 
reich durch die Falzformschienen 15 um die Deckenpap- 
penkanten 2a in Richtung der Flache 14a der Schienen . 
14. 

In einem folgenden Verfahrensschritt nach, Fig. 3b 5 
werden die Deckel la der Buchdecke 1 iiber die von 
nicht dargestellten Antriebsmitteln bewegten winkligen 
Ausrichtschienen 13 einwarts gegen die federnd abge- 
stiitzten Falzformschienen 15 geschoben. Es entsteht ein 
scharfkantig um die Deckenpappenkanten 2a zum Falz- 10 
bereich hin geformtes Bezugsmaterial 4 als Ergebnis der 
nacheinander ablaufenden Bewegungsphasen. 

In einer abgewandelten Ausfuhrung kann gemaB der 
Fig. 2a bei nicht biegesteifen Materialien das Einwarts- 
schieben der Deckel la gegen die federnd abgestiitzten 15 
Falzformschienen 15 fiber einwartssteuerbare Druck- 
schienen 16 erfolgen, die auf die Deckel la der Buchdek- 
ke 1 nahe der Falzbereiche gegen die Schiene 14 wirken, 
wobei diese einwarts frei verschiebbar gelagert ist 

Das Bezugsmaterial 4 in den Buchdeckenfalzwinkeln 20 
lc laBt sich uber die beheizten Falzformschienen 15 in 
Verbindung mit den beheizten Schienen 14 von beiden 
Seiten und somit durchgangig erwarmen. 

Als letzter Verfahrensschritt erfolgt in Fig. 3c die 
Formgebung des Buchdeckenriickens lb zusammen mit 25 
der Ruckeneinlage 3 uber den in die Buchdecke 1 fah- 
renden beheizten Formsteg 17, wahrend das Bezugsma- 
terial 4 von den Falzformschienen 15 an den Decken- 
pappenschnittflachen 2b eingespannt gehalten ist. Ober 
die hierdurch erzeugte Zugspannung entsteht ein enger 30 
Radius an den Deckenriickenkanten. 

Fur eine zusatzliche Sicherung der Formstabilitat bei 
besonderen Produkten, wie wattierten Buchdecken, 
konnen die Deckenpappenschnittflachen 2b mit einem 
Leimauftrag 18, z. B. in Form einer Schmelzkleber-Rau- 35 
pe oder eines -Fadens, mittels einer Auftragsdiise 23 
versehen werden. Die geringe offene Zeit des Schmelz- 
klebers bewirkt eine unmittelbare Verklebung des Be- 
zugsmaterials 4 an den Pappenschnittflachen 2b nach 
Verlassen der Falz- und Ruckenformstation. 40 

Nach ausgefuhrter Falz- und Ruckenformung gelangt 
die Buchdecke 1 von den Transporteuren 8 geschoben 
in die Einhangestation der Bucheinhangemaschine 12. 
Zum Zusammenfugen von Buchdecke 1 und Buchblock 
5 wird dieser mit seinem Vorderschnitt auf einem Steg 7 45 
stehend vortransportiert und dabei auf ein Teilorgan 21 
geschoben, um dann rittlings von einer Sattelplatte 20 
eines Umlaufforderers ubernommen zu werden, indem 
das Teilerorgan 21 die Sattelplatte 20 durchfahrt. 

Beidseitig der Bewegungsbahn der Sattelplatten 20 50 
des Umlaufforderers sind Leimwerke 22 vorgesehen, 
die bei der Aufwartsbewegung des Buchblocks 5 Leim 
auf die Seitenflachen bzw. auf die Vorsatzblatter auftra- 
gen. 

Die in die Einhangestation verbrachte gestreckte 55 
Buchdeckel befindet sich in der Bewegungsbahn des 
von der Sattelplatte 20 ubernorrimenen Buchblocks 5, so 
daB beim kontinuierlichen Aufwartsgang der an seinen 
Vorsatzblattern mit Leim versehene Buchblocks in den 
runden Buchdeckenriicken 16 der bereitliegenden 60 
Buchdecke 1 gedriickt wird, wobei ein mit gleicher Ge- 
schwindigkeit wie die Sattelplatten 20 fahrbares An- 
driickwalzensystem 26 in die Gelenkbereiche zwischen 
Ruckeneinlage 3 und Deckenpappen 2 der Buchdecke 1 
eingreift und in Eingriff mit der Buchdecke 1 unter Sk 65 
cherung derselben gegen Verschieben auf den Buch- 
block 5 mit diesem zunachst mitwandert, um dann unter 
Umkehrung der Bewegungsrichtung die Buchdecke 1 


an den rittlings auf der Sattelplatte 20 hangenden JBuch* 
block 5 anzurollen. 

Der in die Buchdecke 1 eingehangt Buchblock 5 be- 
wegt sich, getragen von der Sattelplatte 20 des Umlauf- 
forderers, gemaB Pfeilrichtung weiter und gelangt 
schlieBlich zu einem geteilten Buchauslegesteg 24, auf 
dem er sich zur Freigabe abstutzt und gemaB Pfeilrich- 
tung ausgelegt wird, wahrend die Sattelplatte 20 sich 
weiter abwarts bewegt 

Oberhalb der Einhangestation ist ein AnpreBwalzen- 
paar 25 installiert zum Ausf uhren des ProzeBabschnittes 
Ganzpressen des Buches 6. Anstelle des in der Buchein- 
hangemaschine 12 integrierten AnpreBwalzenpaares 25 
kann eine separate GanzpreBeinrichtung in Form von 
Andriickbandern, PreBplatten oder Walzen nachgeord- 
net sein, der die von der Bucheinhangemaschine freige- 
gebenen Bucher 6 zugefiihrt werden. 

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt eines nach der Erfindung 
hergestellten in eine vorgeformte Buchdecke 1 einge- 
hangten Buchblocks 5. 

Die dargestellte Buchdecke 1 besteht aus dem Be- 
zugsmaterial 4, der Deckenpappe 2, der Ruckeneinlage 
3, dem sogenannten Schrenz, sowie aus einem mit der 
Buchdecke 1 verklebten Falzelmaterial 9 und dem Vor- 
satz5a. 

Durch das thermische Formen der Buchdecke 1 in der 
Buchdecken- Falz- und -Rucken-Formeinrichtung 11 er- 
gibt sich ein formstabiler Buchdeckenfalz lc mit dem 
Radius R2 und der Aufbiegespannung 52 sowie ein 
formstabiler Radius R3 an der Buchdeckenruckenkante 
mit der Aufbiegespannung 53. Das Bezugsmaterial 4 ist 
scharfkantig um die Deckenpappenkante 2a mit dem 
Radius Rl gelegt und ggf. durch Verklebung fixierL 

Beim Anpressen der Buchdecke 1 an das Vorsatzblatt 
5a des Buchblocks 5 uber eine Kraft PI bewirkt die 
Aufbiegespannung 62 die Anlage des Bezugsmaterials 4 
im Falzwinkei lc des Buchblocks 5 (PreBmaB a) und halt 
somit den fiir die Verklebung erforderlichen Kontakt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum machinellen Herstellen eines Bu- 
ches, indem ein Buchblock in eine Buchdecke ein- 
gehangt und die Buchdeckenfalze durch sogenann- 
tes Falzeinbrennen geformt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Buchdeckenfalze (lc) vor 
dem Einhangen des Buchblocks (5) in die Buchdek- 
ke (1) unter Einwirkung von Warme auf das Be- 
zugsmaterial (4) formstabil eingebrannt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Buchdeckenfalze (lc) durch Ab- 
kanten des Bezugsmaterials (4) um die Kante (2a) 
der Deckenpappen (2) und entlang der Schnittfla- 
che (2b) der Deckenpappen (2) eingeformt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB gleichzeitig mit dem Formen der 
Buchdeckenfalze (lc) oder in unmittelbar aufeinan- 
derfolgenden Arbeitsgangen der Buchdeckenruk- 
ken (lb) unter Einwirkung von Warme geformt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Formen der Buchdeckenfal- 
ze (lc) unmittelbar vor dem Einhangen des Buch- 
blocks (5) in die Buchdecke (1) erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem Formen der Buchdek- 
kenfalze (lc) Klebstoff (18) auf die Schnittflache 
(2b) der Deckenpappen (2) oder auf den der 
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Schnittflache (2b) gegenuberliegenden Falzbereich 
der Buchdecke (1) aufgebracht wird 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Buchdeckenfalze (lc) gebil- 
det werden, der Buchblock (5) in die Buchdecke (1) 5 
eingehangt und das Buch (6) einer Ganzpressung 
unterworfen wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Einhangen des Buchblocks 
(5) in die Buchdecke (1) die geformten Buchdecken- to 
falze (lc) stabilisiert werden und ein zuvor auf den 
Falzbereich von Buchblock (5) pder Buchdecke (1) 
aufgebrachter Klebstoff mittels Kontaktdruck auf 
den gegenuberliegenden nicht beleimten Falzbe- 
reich ubertragen wird 15 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, 1 daB der Kontaktdruck durch formschlus- 
siges Eingreifen in die Falzbereiche von Buchdecke 
(1) und Buchblock (5) erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB nach dem Einhangen des Buch- 
blocks (5) in die Buchdecke (1) die Falzbereiche von 
Buchdecke (1) und Buchblock (5) durch formschlus- 
siges Eingreifen auf einandergepreBt werden. 

10. Vorrichtung zum maschinellen Herstellen eines 25 
Buches, mit einer Bucheinhangemaschine zum Ver- 
binden einer Buchdecke mit einem Buchblock und 
mit einer Einrichtung, in der die Buchdeckenfalze 
durch sogenanntes Falzeinbrennen geformt wer- 
den, gekennzeichnet durch eine in der Bucheinhan- 30 
gemaschine (12) im Zufuhrbereich der Buchdecken 

(I) iristallierte Buchdecken-Falzformeinrichtung 

(II) mit relativ zur Buchdecke (1) verfahrbareh be- 
heizten Falzformschienen (15) zum Abkanten des 
Bezugsmaterials (4) der Buchdecke (1) um die Kan- 35 
te (2a) der Deckenpappen (2). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Deckenpappen (2) nahe den 
Falzbereichen der Buchdecke (1) mit beheizten Ge- 
genschienen (14) in Wirkverbindung bringbar sind 40 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Falzformschienen (15) eine 
zur Schnittflache (2b) der Deckenpappen (2) paral- 
lel verlaufende, nach auBeh gerichtete Wirkflache 
(15a) aufweisen, die in eine dem Buchdeckenfalz 45 
(lc) entsprechende runde Wirkflache (15b) Qber- 
geht. ' 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 12, gekenn- 
zeichnet durch einen zwischen den Falzformschie- 
nen (15) angeordneten und relativ zu diesen hohen- 50 
verfahrbaren beheizten Formsteg (17) mit einer der 
Deckenruckenrunduhg (lb) entsprechenden Wirk- 
flache (17a). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Falzformschienen (15) und 55 
der Formsteg (17) im Zusammenwirken mit seitli- 
chen einwartssteuerbaren Ausrichtschienen (13) 
fur die Deckel (la) der Buchdecke (1) derart ver- 
fahrbar sind, daB die Falzformschienen (15) das Be- 
zugsmaterial (4) urri die Kante (2a) der Deckenpap- eo 
pen (2) abkanten, entlang der Schnittflache (2b) der 
Deckenpappen (2) einformen und in Position hal- 
ten, daB die Ausrichtschienen (13) die Deckel (la) 
der Buchdecke (1) gegen die Falzformschienen (15) 
fahren und das Bezugsmaterial (4) an die Schnittfla- 65 
che (2b) der Deckenpappen (2) pressen und daB 
durch eine zur Bewegung der Falzformschienen 
(15) entgegengerichtete Bewegung des Forms teges 
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(17) der Buchdeckenrucken geformt wird 
. 15. Vorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeichnet 
durch eine auf die Deckel (la) der Buchdecke (1) 
nahe der Falzbereiche, gegen eine einwarts frei 
verschiebbare Schiene (14) wirkende einwartssteu- 
erbare Druckschiene (16) anstelle der Ausricht- 
schiene(13). 

16* Vorrichtung nach Anspruch 10 bis 15, gekenn- 
zeichnet durch eine in der Zufuhr der Buchdecken 
(1) zur Buchdecken-Falz- und -Rucken-Formein- 
richtung (11) angeordnete Beleimeinrichtung (23) 
fur einen Leimauftrag (18) auf die Schnittflache (2b) 
der Deckenpappen (2) oder auf den der Schnittfla- 
che (2b) gegenuberliegenden Falzbereich der 
Buchdecke (1). 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beleimeinrichtung (23) eine 
Dusenbeleimeinrichtung ist 
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